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Die Erfindung betrifftein StranggieBvertahren fur d.e Er 
zeuQung von Brammen mit einer gegenuber dern GuBzu- 
"and Clrringerten Diclce. wobei Stahl in eine Durchlauf kokM- 
^ aeaossen und ein im Querschnitt teilwe.se erstarrter 
Strfn? zwfschen Rollenpaaren gefOhrt. "^'"els angetr,ebe- 
ner Rollen abgerogen und einzelne Rollen von Roltenpaaren 
h'draulfech gegenuber dem Strang vsrformend w.*end 
anstellbar sind. Urn ein Verfahren anzugeben mit oem be 
re^« mit der StranggieSanlage ein Produkt mit hohem Ante.l 
rio%) an Walzgefuge zur Verfugung gestellt wird. dasmit 
der die GieSanlage verlassender Dickenabmessung coiKa- 
hfq isi w1 d vorgeschlagen, daS die Drehzahl. die Stronriauf- 
nalnme der angltriebenen Rollen und ^^^V^^'^^^.f^'^^^t^ 
Rollen erfa&t und je einem Regler zugefuhrt wird, daB jeder 
3ie Irehzahl einzilner angetrieboner Rollen best.mmende 
Regler uber einen Obergeordneten Regler derart ems e bar 
Tst daB duroh mindestens ein, gegen Anschlage anstellba- 
res die Dicke des Stranges bestimmendes, auf einen bereits 
durcherstarrten Teil des Stranges verformand einw.rker.des 
Ro ^enpaar das EndmaB und die Abzugsgeschwind.gke t des 
Stranges bestimmt wird und daB vorgeordnete und/oder 
nrchgeordnete Rollen in der Drehzahl und der Stroijiauf- 
nahme ihrer Antriebe in Abhanglgkeit von der durch d.e 
gegen Anschlage anstellbaran Rollen erzeugten Formande- 
rung des Stranges eingestellt werden. 
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Beschreibiing 

Die Erfindung betrifft ein Stranggieflverfahren ge- 
maB Gatiungsbegriff des Anspruches 1. 

Brammcn sind das Ausgangsmaterial fur die Erzea- 
gung von Blechen und Bandern. Warden Brammen mit 
einer Dickc von > 100 mm in StranggieBanlagen er- 
zeugt, irctcn Sdgerungsprobleme auf. GemaB der DE- 
OS 24 44 443 soil das Problem dadurch gelost werden 
daB mnerhalb der StranggicBanJage auf den Strang in' 
nerhalb der Erstarrungsstrecke, mogKchst kurz vor dem 
Durcherstarrungspunkt, erne Verformung ausgeubt 
wird mit einem Reduktionsgrad von 0.1 bis 2%. 

In jiingstcr Zeit ist man bestrebt. die Dickenabmes- 
sung der stranggegossenen Bramme immer mehr dem 
zu erzeugenden Fertigprodukt anzupassen. Hierfur ste- 
hen Begriffe wie endabmessungsnahes GieBen, Erzeu- 
gung von Dunnbrammen oder VorbSndem. Hlerbei 
wird in der StranggieBanlage eine Dunnbramme bzw 
ein VorhflTiH mit 
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barter RoUenpaare und den Reaktionskraften des 
Stranges entnommeii werden, da sich die Geschwindig- 
keit des Strangles z\^chen Erstarrungsstrecke und 
durcherstarrtem Bereich bei einer Strangverformung 
andert Die Reaktionskraft des Stranges kaim aus den 
Differenzen zwischen der Verformungskraft — z B 
durch Druckmessung des Hydraulikmediums oder fiber 
DruckmeBdosen an den RoUenzapfen - und der gelei- 
steten Verformungsarbeit (Verstellweg der RoUen) er- 
mittelt werden. 

Der iibergeofdnete Regler erhait in weiterer Ausge- 
staltong der Erfindung femer aus den Maschinendaten 
der StranggieBanlage Informationen uber Stahltempe- 
ratur, Qualitat, Abzugsgeschwindigkeit des Stranges 
und die Lage der RoUen aufgrund der sich frei einstel- 
lenden Stichabnahme in den jeweiligen RoUenpaaren. 
Diese Daten werden ebenfalls in die SoUwerte der Ein- 
^^^^g^^r eingearbeitet Der VorteU des erfindungsge- 

Fig. 1 zeigt den prinzipiellen Aufbau einer Strang- 



taiiren anzugeben, mit dem bereits mit der StranggieB- 
anlage einProdukt mit hohem AnteH (>80 %) an Walz- 
geffige zur Verfugung gestellt wird, das mit der die 
GieBanlage verlassender Dickenabmessung coilfaiiig 
ist. 

Die Erfindung geht aus von einem StranggieBverfah- 
ren fOr die Erzeugung von Brammen mit einer gegen- 
fiber dem GuBzustand verringerten Dicke. Dabei wird 
Stahl in eine Durchlaufkokille gegossen und aus dieser 
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gieBanlage; 

Fig. 2 zeigt eine Regeleinrichtung gemaB der Erfin- 
dung. 

In der nachfolgenden Beschreibung sind gleiche Tefle 
mit gleichen Bezugsziffem versehen. 

Fliissiger Stahl wird in eine Kokifle 1 mit ca. 60 mm 
Dicke (Abstand der Breitseiten der KokiUe voneman- 
aer)gegossen. DerKokille 1 nachgeordnet sind RoUen 2 



einrichtung emstellbar oder durch Anschlage (Distanz 
halter) an den RoUen begrenzt 

GemaB der Erfindung ist nun jeder ansteUbaren, an- 
getnebenen RoUe ein Regler zugeordnet, der die Dreh- 
zahl und den AnpreBdruck der RoUen 
nahme der RoUenantriebe erfaBt und nach vorgegebe- 
nen SoUwerten regelt; ferner ist jeder Regler mit emem 
ubergeordneten Regler verbunden, dem als istwert die 
Lage der Sumpfspitze (Ende der Erstarrungsstrecke) 
bekannt ist Dieser Regler stellt die einzehi ansteUbaren 
RoUenpaare und die Stranggeschwindigkeit derart an, 
daB die Sumpfspitze in oder kurz vor einem RoUenpaar 
liegt, das gegen Anschlage auf seinen Abstand einsteU 
bar ist und damit das EndmaB und die Abzugsgeschwin 
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8 angetrieben und gegen nicht dargesteUte Anschlage 
auf em bestimmtes MaB gegeneinander zur Erzielung 
emer bestumnten Dickenabnahme des Stranges und ei- 

Stranges ansteUbar sind 
^urc** /crfoAuiuiig uu durchersiarrten tJereich des 
Stranges andem sich die Drehzahlen der Rollen ent- 
sprechend der zwischen den einzehien RoUenpaaren 
vorgenommenen Stichabnahme. Da die RoUen nur auf 
das EndmaB von ca. 20 bis 15 mm distanziert sind, muB 
die Drehzahl m einem weiten Bereich verandert werden 
konnen. Die Drehzahlen der emzehien RoUen werden 
aus der Stromaufnahme der Antriebe der jeweiUgen 
RoUe, dem HydrauUkdruck und dem Abstand der RoUen 
bestimmt und eingesteUt Um diese Verfahrensweise 
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-sin Regler 10 zugeordnet, der den Druck des Hydraulik- 
mediums erfaBt mit einem vorgegebenen Sollwert ver- 
defcht und den Anpr^Bdruck c\er Rolle 9 an den Strang 
3 enisprechend einem Sollwert I emstellt. Von der Ro le 
9- wird die Drehzahl ermitteli und emem Regler 10 5 
zMcefuhri der die Drehzahl entsprechend einem Soll- 
l^n rcgeit. Ober den AnpreBdruck der Rolle 9 ist eme 
Verformung des Stranges 3 steuerbar. Nach einer ersten 
peringcn Yerformung erreicht der Strang 3 ein nachstes 
Rollenpaar t2, 12'. Auch cjieses Rollenpaar 12. 12 ver- 10 
Tu J cn-prcchend dem -Rollenpaar ^.9' uber AnstellmU- 
.cl ll und eigene Regler 13, 13'. Im vorl.egenden Fall 
.,.-ocr. d.c Rollenpaare 9. 9' und 12, 12' im Bereich der 
i".',j„uMK..irecke, also vor dem Durcherstarrungs- 

(Sun.p(spitze) 14, so daB die Rollen 9. 9' und 12, ,5 
I •> rr. ! t'cn Drehzahlen betrieben werden. 

lu c.-u TT'. .n Sirangrichtungfolgenden Rollenpaar 15. 
\\ If... •: <!.c Verformung im durcherstarrten Teii des 
s■.^'■y■^ I Har wird die geleistete Verformungsarbeit 
u.-xf c '-rr \s t>-.2ufnehmer 16 ermittelt und dem Regler 20 
|- >-c ' 'irt l>ie Verformungsarbeit Wird hier ebenfalls 
u'b^-" Jen -VnprcDdruck des Hydraulikzylinders 11 ge- 
sicocri D.c .n dem durcherstarrten Bereich des Stran- 
rrx 1 rr<...iMr Verformung macht sich m emer Strek- 
kun^ dc. S.ran^cs und damit einer Erhohung der 25 
Stranggcschwinc.gkeit im weiteren Rollenpaar 18, 18 
bcmcrknar. M.. dem Rollenpaar 18. 18' wird gleichzeit.g 
d,c Lndd,.kc drs die Anlage ^erlassenden Stranges 3 
fcMfclcci I>ic Li.ddicke kann sowohl mit Hilfe des Hy- 
dTauUk/vl.ndcr. 1 1 und einem Regler 19 als auch durch 30 
n.ch. d.rpcMclhc D.stanzstUcke. die den Abstand der 
Rollcn 18. 18 voncinander festlegen, erfo gen. Ein Reg- 
kr 9 sorp, fur die notwendige Drehzahl des RoUen- 
oaarcs 18. 1« . Allc Regler 10, 10', 13, 13'. 17 und 19. 19 
sind mil circm ubergeordneten Regler 20 verbunden ln 35 
dem RcKlc: 20 wcrdcn alle relevanten Daten des jewei- 
liKcn Gusscs. w,c Stahlanalyse. Stahltemperatur und 
GieBgeschwindigkeit sowie die iiber die einze nen Reg- 
erfaOien Datcn. wie AnpreBdruck der Rollen. Dreh- 
zahl der Rollen und Stromaufnahme der Rolle nantriebe 40 
erfaBt und als Sollwerte an die jeweiligen em^^lnen 
Reeler zuruck^egeben. Die den einzelnen Reglern vor- 
eeeebenen Sollwerte sind dadurch derart modifizierbar, 
das bei vorgegcbcner Enddicke des Stranges eme mog- 
ScLt gleichmlssige Verteilung der VerformungsarbeU 45 
bei gering.stm6glicher Belastung der einzelnen Rollen 
erfolgt. ferner stellt der ubergeordnete Regler die Dreh- 
zahlen in Abhangigkeit vom Verformungsgrad und der 
Grofle der auf den durcherstarrten Bereich und der im 
Bereich der Erstarrungsstrecke vorgencmmenen Ver- 50 
formung fesl. Dabei isi es mSglich. in Abhangigkeit von 
der Enddicke und dem AusgangsmaB Stranges die 
Sumpfspitze in einem bestimmten Bereich der Anlage 
zu halten. Dadurch ist es moglich, einen Strang zu erzeu- 
een der ein hohes MaB an Walzgefuge aufweist. 55 

Die angegebene Regelung gestattet es ferner die 
Verformungsarbeit auch innerhalb derjenigen Fuh- 
rungsslrecke. in der die Rollen gegen Anschlage anstell- 
bar sind und sich fiber cincn durcherstarrten Bereich des 
Stranges erstrecken. aufzuteilen. Dabei kann. je nach 60 
Betriebsverhaltnissen. das EndmaB des Stranges bereits 
mit einem ersten Rollenpaar erzielt warden. In Strang- 
abzugsrichtung nachfolgende Rollenpaare werden dann 
im Sinne einer Obereinstimmung der Drehzahl mit die- 
sem das EndmaB bestimmenden Rollenpaar geregelt, 65 
also'konstant gehalten. Sollte aufgrund eines erhohten 
Verformungswiderstandes des Stranges. z.B. durch ab- 
gesenkte Temperatur. eine Aufteilung der Verfor- 



mungsarbeit auf mehrere Rollenpaare notwendig sein. 
so Ubernimmt eines der folgenden Rollenpaare die Dik- 
kenfestlegung" des Stranges, so daB in Strangrichtung 
vorgeordnete Rollenpaare nicht gegen die Anschlage. 
sondern aufgrund der Regelung frei "distanziert sind. 
Die Drehzahl vor- bzw. nachgeordneter Rollen. erfolgt 
entsprechend. 



Patentanspruche 

1 StranggieBverfahren fur die Erzeugung von 
Brammen mit einer gegenuber dem GuBzustand 
verringerten Dicke. wobei Stahl in eine Durchlauf- 
kokille gegossen und ein im Querschnitt teilweise 
erstarrter Strang zwischen Rollenpaaren gefuhrt, 
mittels angetriebener Rollen abgezogen und ein- 
zelne Rollen von Rollenpaaren hydraulisch, gegen- 
iiber dem Strang verformend wirkend anstellbar 
sind dadurch gekennzeichnet, 
daB die Drehzahl. die Stromaufnahme der angetrie- 
benen Rollen und der AnpreBdruck der Rollen er- 
faBt und je einem Regler zugefuhrt wird, 
daB jeder die Drehzahl einzelner angetriebener 
Rollen bestimmende Regler Qber einen ubergeord- 
neten Regler derart einstellbar ist, 
daB durch mindestens ein, gegen Anschlage anstell- 
bares, die Dicke des Stranges bestimmendes, auf 
einen'bereits durcherstarrten Teil des Stranges ver- 
formend einwirkendes Rollenpaar das EndmaB und 
die Abzugsgesohwindigkeit des Stranges: bestimmt 
wird und vorgeordnete und/oder nachgeordnete 
Rollen in der Drehzahl und der Stromaufnahme 
ihrer Antriebe in Abhangigkeit von der durch die 
gegen Anschlage anstellbaren Rollen erzeugten 
Formanderung des Stranges eingestellt werden. 

2 Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der ubergeordnete Regler em Rech- 
ner ist der die den einzelnen Reglern vorzugeben- 
den Sollwerte aus den erfaBten MeBwerten der 
StahlstranggieBanlage ermittelt und im Sinne emer 
moglichst geringen RoUenbelastung der verfor- 
menden Rollen und geringster AnpreBdrucke der 

Rollen vorgibt. . ^ j j u 

3 Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet. daB aus den MeBwerten Strom- 
aufnahme, Reaktionskraf t des Stranges und Rollen- 
abstand die Lage der Sumpfspitze (Ende der Er- 
starrungsstrecke) ermittelt und die AnpreBdrucke 
der anstellbaren Rollen derart eingesteUt werden, 
daB die Sumpfspitze vor wenigstens emem gegen 
Anschlage auf einen vorbestimmten Abstand ein- 
stellbaren Rollenpaar liegt 

4 Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Rechner aus den MeBwerten der 
Stranggi'eBanlage wie GieBgeschwindigkeit, die 
Stahltemperatur und Stahlqualitat der zu vergie- 
Benden Schmelze die fur den einzelnen Regler vor- 
zugebenden Sollwerte verarbeitet 

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen 



- Leerseite 



BNSCXXID: <DE 3822939C1_L> 




908 140/39! 



ZEICHNUISTGEN BLATTI NulW&r: 38 22939 

Int. CI.*: B22D 11/12 

Veroffentlichungstag: 5. Oktober 1989 




BNSDCX2ID: <DE__3822939C1J_> 



908 140/395 



